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1 EPOl 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Vertehren nach dem Ober- 
begrifff des Anspruchs 1 sowie eine Bnrichtung zur 
Durchf uhrung dieses Verfahrens nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 3. 

Es ist nach EP 0 486 464 eine Vorrichtung zum For- 
men fbrmbestdndiger, batlenartiger FormkOrper aus 
dOnnfaserigem Material bekannt Hierbei wird das zu 
formende dOnnfaserige Oder gestreckte Metallgut einer 
Schneid- und einer PreBeinrichtung gebundelt zuge- 
fuhrt, wobei der Schneideinrichtung eine FQhrungs- und 
Klemmeinrichtung vorgeschaltet ist und diese in Vor- 
schiribrichtung des gebOndelten Metallgutes zueinander 
hin- und herverschiebbar gelagert IsL Die Schneidein- 
richtung besteht aus ein quer zur Vorschubrichtung des 
Metallgutes angeordnete. gegeniduf ig bewegbare Mes- 
ser. Die Schneiden werden durch RundlOcher gebildet 
durch die das Metallgut hindurchgefOhrt und abge- 
schnitten wird. Durch Druckbeafschlagung und Fornv 
buchtungen entsteht der FormkOrper. Klemmorgane 
werden durch hydraulisch bewegt>are Klemmstempel 
gebiidet. 

Weiters ist nach AT-PS 378 926 ein Vorrichtung zur 
Hersteilung von Streckmaterial bekannt. wobei die 
Folie, die zundchst intermitterlende Schnltte erhait. in 
Roilenpaare gef uhrt, die von Zahnriemen umschlungen 
und an ihren Randern in die eingrefenden Zdhnen 
geWemmt sind. Ein AuflaufkOrper dient dazu, die 
geschlitzt geschnittene Folie In die Breite zu strecken. 
Der Auflauf kOrper Ist als fester Bestandtelt In der Streck- 
einrichtung angeordnet und weist zudem an der BerQh- 
rungsstelle mit der Streckfbfie ein angepaOte Form aul 

SchlieBlich ist noch aus der NL-A-8 801 128 eine 
Vorrichtung zur Hersteilung von aus einer Materialbahn 
ausgehenden FQIIkOrpern zu entnehmen. Hierbei wird 
uber Schneidwalzen eine perforlerte Materialbahn 
erstellt, dies in Breite gestreckt, eben gedrOckt und her- 
nach in eine kegelfOrmige Offnung gefOhrt, urn zusam- 
mengedruckt engeWemmt zu werden, in StQcke 
geschnitten und dann in revolverartig angeordnete 
Zylinder mitteis Kbiben zu Kugetn geprelM. 

Nachteilig Ist. daB es sich hierbei In der erstge- 
nanrrten Ausfuhrung urn eine Vorrichtung handelt, die 
aus ozillierenden Teilen, wie Schneid- und Klemmein- 
richtung besteht und kein kontinulerlicher Ablauf der 
Formbiklung gegeben ist. Die Hersteilung solcher 
FormkOrper Ist zletaufwendig und unwirtschaftlich. In 
weiters genannten Fallen Ist von Nachtell. daB diese 
Auf laukOrper festehende Telle sind. Qber die das Streck- 
material gleitet und Staubtelle durch Abrieb zurucWaBt. 
die wiederum als Verunreinigung mitgeschleppt wer- 
den. AuBerdem Ist eine gleichrndBlge Streckung nicht 
mOglich. 

Ausgehend vom genannten Stand der Technik lag 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu 
entwickeln und eine Einrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens zu schaffen. die eine kontlnuierltoh Herstel- 
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lung von Streckmaterial ohne oszillierende Massen der 
Maschinenteil eriaubt. AuBerdem sollen kelne festen 
und reibende Eiemente enthalten sein. urn eine exakte 
Streckung Qber die gesamte Breite des Streckmaterlals 

5 zu garantleren. ErfindungemdB wird das Ziel durch ein 
Verfahren mrt den In Anspruch 1 angegebenen Merk- 
malen en-eicht Dadurch wird erreicht, daB die Herstei- 
lung von aus Streckmaterial gebiMeten kugel- oder 
zylinderfOrmigen KOrpern wirtschaftlich in groBen Men- 

10 gen moglich ist und in Gas- oder Benzintante gefQIH, 
exploslonsartige Verbrennungen verhindern. 

Dieses Verfahren zur Hersteilung von FormkOrpern 
in groBer Zahl wird nach einer weiteren Ausbildung vor- 
tellhaft angewandt. wenn die Follenbahn eine Strek- 

15 kung bzw. Dehnung in Querrichtung zu dreifacher 
Breite erhdlt und zu einem zwei-. vorzugswelse dreilagi- 
gem Gebilde gefaltet bzw. einer dergleichen Schlauch- 
form gebogen wird. wobei die gekappten, mehrlagigen 
Gebildeteile als zyllnderfOrmige StOcke eine Lftnge 

20 haben, welche doppelt so groB als deren Durchmesser 
ist 

Das vorgenannte Ziel wird ebenfalls durch eine Vor- 
richtung mrt den im Anspruch 3 angegebenen Merkma- 
len eneicht. 

25 Vorteilhaft ist. wenn die Rolle aus wenigstens zwei 
Rollenhaiften. vorzugswelse vier Rollenhdlften mit 
jeweils nach auBen vom Rollmittel aus. abfallenden 
Durchmesser, besteht und unabhangig voneinander auf 
einer Welle drehbar und axial verschiebbar ist und die 

30 Rolle bzw. Rollenhaiften an der der Folienbahn zuge- 
wandten Lauffldche eine etwa axial gerichtete Profille^ 
rung aufweist und/oder eine gleitbegunstigende 
Beschichtung enthait. wobei die Rollenhaiften als Hohl- 
schalen oder* DrahtkOrper ausgebildet sind. wahrend 

35 eine Hohlschale ein Verbindungselement z. B. Ring oder 
Stege. enthait, das eine EinschnQrung im Mittelteil der 
Follenbahn zuiaBt. 

Weiters ist von Vorteil. wenn der obere Zahnriemen 
im Kammeingriff mit dem unteren Zahnriemen stehend. 

40 uber untere Umlenkrollen mit einem dazwischenliegen- 
den Antriebsritzel mit einem Motor, antreibbar ist. wobei 
die Rolle bzw. Rollenhaiften als lose Rolle gelagert und 
mit der Fblienbahnbewegung durch ReibschluB. oder je 
nach Festigkeit der Folienbahn durch Synchronantrieb 

45 bewegbar, vorgesehen ist. 

Auch ist von Vorteil, wenn die rotierende Trommel 
eine Ausnehmung aufweist, aus der das Gut radial an 
die AuBenseite, In einem mit dem Gehduse gebildeten 
Ringraum fOhrbar ist, der Ringraum durch einen an der 

so Mantelfldche der Trommel wendeifdrmig angeordneten 
Einrollsteg verMeinert ist, wobei die durch eine Schi- 
kane. z.B. AnpreBtuch od. dgl. verengende Mittel. zylin- 
derfOrmig gerollten KappstQcke durch rauhe Oberf lache 
der Ringwandung kugelfflmiig, oder wenigstens zu 

55 kugeldhnlichen quadratischen Zylindem gewaizt wer- 
den. 

Dadurch wird erreicht. daB be! Anwendung dieses 
Verfahrens zur Hersteilung kugelfOrmiger FormkOrper 
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ein kontinuierlicher AWauf gegeben ist und daB auf ein- 
fache Weise groBe Mengen dieser FormkOrper herstell- 
bar sind. 

Die Einrichtung. mit der das Verlahren anwendbar 
ist. ermogliclit ein schrittweises hersteilen bel gleichm&- 
Biger Bahngeschwindigkeit der genannten kugelfOrmi- 
gen KOrper. Hervorzuheben ist der EInfache Aufbau der 
WalzenkOrper und deren Schneidmesser. der genaue 
Schlltze zur Streckung ermOglichrt. Die besondere Aus- 
bildung der Streckeinrlchtung erlaubt eine gute Strek- 
kung des Folienbandes und kompenslert gleiclizeitig 
durch Klemmung der Rdnder die L&ngendnderung der 
Folienbahn, so daB eine Bundelung erreicht wird. In der 
Trommel wird ohne Unterbrechung das Gut gekappt 
und zu kugelfOrmigen KOrpern gerollt. Weitere Einzel- 
heiten, wie die AusbikJung der Rollen in der Streckein- 
richtung. ergeben ein glelchmdBlges StreckmateriaJ 
uber die gesamte Breite. das als Ausgangsmaterial fQr 
die FbrmkOrper notwendig ist 

Anhand eines AusfOhrungsbestpiels sel die Erfirv* 
dung ndher eridutert. Es zeigen: 

Rg. 1 Sdiematische Darsteliung der Einrichtung 

Rg. 2 SchnekJeinrlchtung 

Rg. 3 Draufsicht auf die SclineKleinrtohtung 

Rg. 4 Streckeinrichtung 

Rg. 5 Draufsicht auf den Auf laufkOrper 

Fig. 6 Ausbildung der Zahnriemen 

Fig. 7 Schnitt durch das Fdlenband 

Rg. 8 Einrollvorrichtung 

Rg. 9 Draufsicht auf die Einrollvon'ichtung 

Rg. 1 0 Anordnung der Kappmesser 

Rg. 1 1 Seitenanslcht der Streckeinrichtung 

Rg. 1 2 Querschnitt der Einrichtung 

Fig. 1 3 Ausbildung der Rolle 

Fig. 1 4 Weitere AusbiMung der Rolla 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist das Verfahren zur Her- 
stellung von formbestandigen kugelfOrmigen KOrpern 
durch die Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
schematisch dargestellt. Die Folienbahn 1 wird in Lauf- 
richtung 10 zur SchnekJeinrlchtung 2 gefOhrt. DIese 
besteht aus Qbereinandergelagerten Schneidmessern 
3 mit Zwischenscheiben 4 und den darunterliegenden 
Schnekimessern 5 , die eine Walze bildend, aus mehre- 
ren lagen bestehen und auf einer Welle aufgesetzt sind. 
Welters ist noch im Bereich der unteren Schneidmesser 
5 auf der gleichen Welle der Antrlebsmotor 6 befestigt. 
Die Schneidmesser 5 werden somit angetrieben und 
durch ReibschluB werden ebenfalls die oberen 
Schneidmsser 3 mitibewegt 

Am SchluB der Schnekleinrichtung 2 ist eine 
Spannvorrichtung 7 vorgesehen. Diese besteht aus 
Umlenkrollen 8 . derart, daB die Folienbahn 1 nach 
unten gezogen wird. Durch eine Spannfeder 9 wird der 
Folienbahn 1 die nOtige Vorspannung erteilt. 

Hernach schlieBt die Streckeinrichtung 11 an, die 
bekiselts der Folienbahn 1 etwa in Mitte der Umlenkrol- 



len 14a diese festhdit Ober die oberen Umlenkrollen 
14a ist bek:lseitig ein Zahnriemen 12 geschlungen. Die 
unteren Umlenkrollen 14b sind an der gleichen Stelle 
wie die oberen Umlenkrollen 1 4a augeordnet, jedoch an 

5 der Unterseite der Folienbahn 1 . DarOberhinaus sind 
noch weitere Umlenkrollen 14c vorgesehen, die dazu 
dienen, den Antrlebsmotor 15a zwischen den unteren 
Umlenkrollen 14c zu legen. Die Zahnriemen 12 und 13 
haben radial nach auBen gerichtete Zdhne. Nachdem 

10 der Motor 15a zwischen untersten Umlenkrollen 14c 
iiegt, kann der Motor 15a bzw. dessen Antriebsritzel 15 
in da Zahnriemen 13 eingreifen, da der Umschlingungs- 
winkel groB genug ist. Der obere Zahnriemen 12 kdmmt 
nun mit dem unteren Zahnriemen 13 und dazwischen 

IS liegen die Rander der Folienbahn 1. Der Motor 15a 
treibt somit den unteren Zahnriemen 1 3 an, den oberen 
Zahnriemen 12 und die dazwischen geklemmten Ren- 
der der Folienbahn 1 . 

Nachdem bereits in der Schn^deinrichtung 2 die 

20 Folienbahn 1 perforiert wurde, gelangt die Folienbahn 1 
unter Beibehaltung der Randbefestigung Qber eine 
Streckfeder 16 als AuflaufkOrper oder dhnlichem 
Streckelement, so daB die Folienbahn 1 auf vorzugs- 
weise der dreifachen Breite zur Folienbahn la gestreckt 

25 wird. Die so OfOrmig gestreckte Folienbahn la verldBt 
die Streckeinrichtung 1 1 . 

Die Einrollvomchtung 17 besteht aus einem 
GehSuse 25. das eine Offnung 18 aufweist. Hier 
gelangt die gestreckte Folienbahn la zur DOse 19. 

30 Diese bewirkt ein Einrollen. z.B. z.a zu einem drellagi- 
gen BQndel. Eine Nadelwalze 20 mit antrieb besorgt 
den Transport der nunmehr gebundelten Folienbahn lb 
und lenkt diese zu einer Trommel 23. Gehdusefest ist 
ein Obermesser 21 angebracht, wfihrend an die rotie- 

35 rende Trommel 23 das Untermesser 22 befestigt ist. An 
der AuBenseite der Trommel 23 ist am Umlang ein wen- 
delfOrmig abstehender Einrollsteg 30 vorgesehen. in 
dem die zylinderfOrmigen KappstOcke 31 zu kugeiahnli- 
chen KOrpern 31a geformt werden. Ober den Auswurf 

40 26 gelangt das Gut in den Sammelbehalter 35. 

In Rg. 2 ist genauer die Ausbildung und Wirkungs- 
weise der Schneideinrichtung 2 dargestellt. Das obere 
Schneidmesser 3 ist als glatte Scheibe ausgebtldet und 
im Durchmesser Weiner sind die Zwischenscheiben 4 in 

45 abwechselnder Reihenfblge auf einer Welle 29 befe- 
stigt. Das untere Schneidmesser 5 ist in gleicher Weise 
mit den Zwischenscheiben 4 gleicher Stftrke versehen, 
wobel die beklen Schnekimesser 3, 5 Oberlappend. d.h. 
ein Messerpaar bilden. versetzt sind. Das untere 

so Schnekimesser 5 hat nun gleichmdBig am Umfang der 
SchnekJkante verteilt, beldseitig eine glek;he Anzahl 
von Ausnehmungen 27. 28. 

Die Fig. 3 zeigt die Draufsicht auf die Schneidein- 
richtung 2, insbesondere auf die Schneidmesser 5. Hier 

55 sind die Ausnehmungen 27, 28 beidseitig versetzt zu 
ersehen. Die Anzahl der Schneidmesser 5 und die Zwi- 
schenscheiben 4 entspricht wenigestens der Breite der 
Folienbahn 1 . Auf der Welle 29 sind die Schneidmesser 
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5 aufgezogen. Oas gleiche gilt auch fOr die Schneid- 
messer 3. 

Die Fig. 4 veranschaulicht die Streckeinrichtung 1 1 . 
Obere Umlenkrollen 14a und untere Umlenkrollen 14b 
werden von Zahnriemen 12 und 13 umschlungen. HIer- 
bei sind die Zdhne 12a, 13a nach au3en gerichtet. Der 
untere Zahnriemen 13 ist etwa Idnger, so da3 noch wei- 
tere Umlenkrollen 14c untergebracht werden kOnnen. 
Zwischen den Umlenkrollen 14c ist noch ein Antriebsrlt- 
zel 15 mit Motor 15a angeordnet. Im Freiraum zwischen 
Umlenkrollen 14a, 14b und den folgenden Umlenkrollen 
in Laufrichtung gesehen. ist noch ein AuflaufkOrper 16, 
wie Z.B. als FedeibOgel od. dgl.. angeordnet und weist 
mft seinem gebogenen Ende nach oben. Die vertikalen 
Achsabstdnde der Umlenkrollen 14a. 14b sind so aus- 
gelegt daB die Zahnriemen 12, 13 stflndig im Eingriff 
stehen und die Rdnder der Folienbahn 1 festhalten. 
Wird nun der Motor 15a in Betrieb genommen. bewegt 
sichdie Folienbahn 1 Qberdie Streckeinrichtung 16 und 
enweitert so die Folienbahn la zu einer etwa dreifachen 
Breite 

Die Fig. 5 zeigt die Draufsicht auf die Streckeinrich- 
tung 1 1 . Die Spurweite der Umlenkrollen 14a, 1 4b ist so 
bemessen, daB die Folienbahn 1 mit den Rdndern nur 
eingeklemmt Ist Der AuflaufkOrper 16 ist hier als Feder- 
bOgel ausgebildet 

Die Fig. 6 a und 6 b zeigt einen Ausschnitt der 
Zahnriemen 12, 13 mit der dazwischenliegenden Foli- 
enbahn 1. Hierbei ist wesenstlich, daB die Seitenf Ian- 
ken der Zahne einen Winkel von 60* einnehmen, um ein 
festes EinMemmen der Folienbahn 1 zu sichern. 

Die Fig. 7 zeigt im Schnitt die gestreckte Folien- 
bahn la, die nun etwa C-f6rmig die dreifache gestreckte 
Breite der bisherigen Folienbahn 1 erreicht hat. 

In Fig. 8 ist die Einrollvornchtung 17 angefQhrt. Am 
Gehduse 25 ist im oberen Bereich eine Offnung 18 und 
dahinter liegt die Duse 19. Hier wird die Folienbahn la 
etwa drellagig eingerollt zur Folienbahn lb. Mrt Hitfe 
einer Nadelwaize 20 mit Antrieb erfolgt der Vorschub 
der Folienbahn lb und wird um 90"^ nach unten umge- 
lenkt. Im unteren Bereich ist nun eine Trommel 23 ange- 
ordnet. die durch einen Motor 24 in Drehung versetzbar 
ist. Qehausefest ist ein Obermesser 21 angeordnet, 
wahrend das Untermesser 22 mit der rotierenden Trom- 
mel 23 befestigt ist. An der AuBenseite der Trommel 23 
ist ein wendetfCrmlg nach oben gerichteter Einrollsteg 

30 befestigt Dieser Einrollsteg 30 bildet mit dem 
Qehduse 25 einen Ringraum 32, In dem die KappstOcke 

31 aufgenommen und zylinderfOrmig eingerollt werden. 
Hierbei werden die Enden der KappstOcke beim Einroll- 
vorgang zusdtzllch verdichtet. Der Ringraum 32 ist all- 
mdhiich sich verengend ausgebildet, so daB die 
KappstOcke 31 eine etwa kugelfOrmige Qestalt anneh- 
men und am Auswurf 26 abgefOhrt werden. 

Die Rg. 9 zeigt in Draufsicht die Einrollvorrlchtung 
17. In das Gehduse 25 wird die Folienbahn la Ober die 
Duse 19 als Folienbahn lb eingebracht, mit der Nadel- 
waize 20 nach unten umgelenkt und den SchneMmes- 



sern 21. 22 zugefOhrt Mit Hilfe des AnpreBtuches 33 
Oder einer Schikane od. dgl. verengende Mittel, das von 
der Trommel 23 aus in den Ringraum 32 ragt werden 
die KappstOcke 31 eingerollt Der Austrag erfolgt durch 

5 Auswurf 26. 

Die Fig. 10 zeigt vergrOBert einen Ausschnitt der 
Trommel 23, insbesondere die Lage des gehdusefesten 
Obermessers 21 und die Anordnung des mit der Trom- 
mel 23 mitdrehenden Untermessers 22. Diese sind an 

10 den Enden Qberlappend und in einem spitzen Winkel p 
angeordnet um eine Schenvirkung zu erzielen. In der 
Trommel 23 ist noch eine Ausnehmung 34 vorgesehen, 
die die KappstOcke 31 in den Ringraum 32 befOrdert 
und mit Hilfe einer beweglichen Schikane, z.B. ein 

75 AnpreBtuch 33 oder dgl. verengende Mittel, diese eine 
Wdlzbewegung aufzwingt. Die aus der Trommel 23 aus- 
tretenden KappstOcke 31 legen sich an die Innenftdche 
des Gehduses 25 an. d.h. begunstgt durch die rauhe 
Oberfkache der Wandung des Ringraumes 32 und wer- 

20 den von der Schikane an der Spitze erfaBt und aufge- 
wickelt. Hierbei werden die Enden der KappstOcke 31 
verdrillt, d.h. verdichtet und schlleBlich zu kugetfOrmi- 
gen KOrpern oder wenigstens zu quadratischen Zylin- 
dern gewdlzt Durch die sich verengende Spaltl^he 

25 erfolgt zwischen den bewegten Wendelf l&chen und dem 
Qehduseboden ein waizen der gewickelten KappstOcke 
31 um eine zur Trommelachse senkrechte Achse, 
wodurch der Wickel zu einer Kugel oder zumindest 
einem etwa quadratischen Zylinder geformt. 

30 Eine weiter Ausbildung der Streckeinrichtung zeigt 
die Rg. 11 in Seitenansicht. Die Rolle 36 Ist auf der 
Welle 40 in einer Lagergabel 37 drehfc>ar gelagert Am 
anderen Ende ist an einem Lagerbock 39 die Lagerga- 
bel 37 abgestOtzt und erlaubt In einem gewissen 

35 Bereich gemSB Pfeil 38 ein Verschwenken um den 
Drehpunkt des Lageritx)ckes 39. Weiters sind je ein 
Umlenkrollenpaar 43, 44 vor, bzw. nach der Rolle 36 
angeordnet, wobel um die oberen Umlenkrollen 43 ein 
Zahnriemen 12 geschlungen ist Desgleichen ist auch 

40 ein Zahnriemen 13 um die unteren Umlenkrollen 44 
geschlungen. Die beiden Zahnriemen 12, 13 haben 
jeweils nach auBen gerichtete Zahne 12a 13a und ste- 
hen im permanenten Kdmmeingrrff zwischen den Ach- 
sen 41 . 42 der Umlenkrollen 43, 44. Die Achsabstdnde 

45 der Achsen 41 . 42 in vertikaler Richtung sind so gewdhlt 
daB die Folienbahn la an den Rdndern festgeklemmt 
ist Durch einen Antrieb wird der urrtere Zahnriemen 13 
nach rechts in Bewegung gesetzt wobei durch den 
Kdmmeingriff auch der obere Zahnriemen 1 2 mitbewegt 

so wird. Desgleichen wird auch die Folienbahn 1 gemaB 
Pfeil 10 transportiert. Wird nun die Folienbahn 1 vor- 
wdrts bewegt und zundchst zwischen den Umlenkrollen 
43. 44 mittels der Zahnriemen 12, 13 geklemmt muB 
sie Ober ein Hindemis gefOhrt werden, das sich aus der 

55 Rolle 36 ergibt. Hierdurch wird die Fdliebahn 1 in die 
Breite gestreckt und aus der Streckeinrichtung 11 
gebracht. Die Zahnriemen 12, 13 bestehen aus mit 
Qewebe eingelagerten Kunststoff oder Gummi. Wird 
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jedoch eine Folienbahn 1 z.B. aus Nirosta gewdhlt, so 
Isl wichtig, wenn anstelle der Zahnriemen nun Zahnket- 
ten verwendet werden, die zudem an jedem Kettenglied 
eine Klemmeinrichtung aufweisen. Da solche Ketten 
Handelsware sind, ist eine genaue Beschreibung nicht 5 
erforderlich. Wesentlich ist, dal3 die lose Rolle 36 
gemSB Reil 36a synchron mit der Folienbahn 1 durch 
ReibschluB ohne Relativbewegungen mitgedreht wind. 
Sollte jedoch der ReibschiuB als Antriebsmittel nicht 
ausreichen, kann auch ein synchron taufender Antrieb 10 
eingesetzt werden. 

Die Fig. 12 zeigt den Querschnitt der in Rg. 1 1 dar- 
gestellten Streckeinrichtung. Die Rolle 36 ist auf einer 
Welle 40 der Lagergabel 37 gemflB Pfell 38 schwenkbar 
gelagert. Seitlich davon sind die Umlenkrollen 43, 44 is 
angeordnet. die urn ihre Achsen 41, 42 drehbar befe- 
stigt sind. Urn die UmlenroDen 43, 44 laufen die Zahn- 
riemen 12, 13. Dazwischen ist die Folienbahn 1 an 
dessen Rdndern eingeklemmt. Hierbei ist zu ersehen, 
daB die Folienbahn 1 Qber die Rolle 36 gefOhrt ist und 20 
hierbei die seitliche Erstreckung erfahrt. 

Die Rg. 13 zeigt eine Weiterbildung der Rolle 36 als 
geteilte Rolle 45, die dafur sorgt, daB die Folienbahn la 
gleichmaBig Qber die gesamte Breite gedehnt wird. 
Hierbei ist vorteilhaft, wenn die Rolle 36 aus Rollenhaif- 2s 
ten 46, 47 beseht, de auBerdem noch axial auf der 
Welle 40 verschieblich sind. Damit kann man die Strek- 
kung genau dosieren. was fOr die GOte des Produkts 
von Wichtigkeit ist. Welters ist noch vorteilhaft, seitlich 
von den Roltenhdiften 46, 47 weitere Meinere Rollen- 30 
hatftenn 48, 49 anzuordnen, um auch Im seitlichen Ber- 
reich zu Klemmstelle hin eine AbstOtzung und exakte 
Streckung zu erzielen. Auch dtese Rollenhaiften 46. 47 
und 48, 49 sind auf der Welle 40 axial verschiebbar. Die 
Rolle 36. bzw. die Rollenhaiften 46, 47 und 48. 49 wei- 35 
sen an der der Folienbahn la zugewandten Lauffldche 
eine Profilierung 50 und/oder eine gieitbegOnstigende 
Beschichtung auf Damrt wird gewdhrleistet. daB die 
Folienbahn la ein geichmaBiges StreckbiW ergibt 

SchlieBlich ist in Fig. 14 eine weitere Variante auf- 40 
gefuhrt, die eine lose Rolle 55 enthdlt, die aus Hohl- 
schale 51, 52 oder DrahtkOrper gebildet ist. An der 
Hohlschale. z.B. 52, ist ein Verbindungselement 53 vor- 
gesehen, das als Ring oder mehreren Stegen beste- 
hend. gebikiet ist und an dieser angeschweiBt ist. 45 
wahrend das Verbindungselement 53 als FOhrung in 
der Hohlschale 51 axial verschiebbar ist. Damit kann 
man EinfluB auf die Streckung des Folienbahn la neh- 
men und eine EinschnOrung 54 erzwingen. Dies ist 
insofern wichtig. well damit fOr die Faltenlegung der so 
Folienbahn la eine gunstige Ausgangsposition erreicht 
wird. 

Durch diese Ausblldung der Streckeinrichtung wird 
erreicht. daB Qber die gesamte Breite der Folienbahn 1 
eine gleichmdBige Streckung erziett wird. die aus- ss 
schlaggebend fOr die weitere Verarfoeitung zu quadrati- 
schen Zyiindern oder Kugein fur die Befullung von Gas- 
oder Treibstofftankanlagen bzw. Kessein ist. Eine konti- 



nuierliche Herstellung der FormkOrper ohne oszillie- 
rende Massen der Maschinenteile, ist auf einfache 
Weise in groBer Menge mOglich. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung formbestdndiger, kugel- 
fOrmiger KOrper. wobei fblienartige, vorzugsweise 
korrosionsbestandige Foliehbahnen (1) als Aus- 
gangsmaterial dienen, die insbesondere aus 
Metall. Papier, Pappe, Kunststoff oder eine Kbmbi- 
nation von derartigen Materialien durch Beschich- 
tung bestehen. in welches Ausgangsmaterial beim 
Durchlauf durch eine Schnekleinrichtung (2) perfo- 
rationsart'ge, in Querrichtung gegeneinander ver- 
setzte, in Langsrichtung der Folienbahn (1) 
verlaufende Schnitte eingebracht werden und die 
Folienbahn (1) zur Offnung der Schnittstellen in 
einer Streckvorrichtung (11) in Quen'ichtung 
gedehnt wird, wobei die Selten der Folienbahn (1) 
geWemmt und das Zentrum der Folienbahn (1) 
durch Auflaufen auf ein bOgelfOrmiges oder roilen- 
fOrmiges Streckmitlel (16, 36, 45, 55) in Querrich- 
tung gedehnt wird, die gedehnte Folienbahn (la) in 
einer DQseneinrichtung (19) um die Langsachse in 
einer lockeren Zylinderform eingerollt. durch Trans- 
portmittel (20) einer weiteren Schneidvorrichtung 
(21, 22) zugefOhrt und in dieser in StOcke gekappt 
wird. die in einer Kugelform weitergebildet werden, 
dadurch gekennzelchnet. daB nach dem Enbrin- 
gen der langsgerichteten Schnitte vor dem Einlau- 
fen der Schnittstellen aufweisenden Folienbahn (1) 
in die Streckvorrichtung (11) die Bahn (1) durch 
Federmittel (9) gespannt wird. daB die Material- 
bahn in der Streckvorrichtung in C-Form vorgebo- 
gen wird, wonach diese Vorfbrm in der 
DQseneinrichtung (19) in eine Schlauchfbrm (lb) 
wertergebikiet wird. und daB die KappstQcke (31) 
mittels einer Trommel (23) durch kontinuierliches 
Walzen in die Kugelform gebracht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Folienbahn (1) eine Streckung 
bzw. Dehnung in Querrichtung zu dreifacher Breite 
erhait und zu einem zwei-. vorzugsweise dreilagi- 
gem Gebilde gefaltet bzw. einer dergleichen 
Schlauchfbrm gebogen wird, wobei die gekappten. 
mehrlagig gebildeten KappstQcke (31) als zylinder- 
fOrmige StQcke eine Ldnge haben, welche doppelt 
so groB als deren Durchmesser ist 

3. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2 zur Herstellung formbestandiger 
KOrper mit einem Bereitstellungsmittel fOr eine Foli- 
enbahn, einer Schneideinrichtung zur Einbringung 
von langsgerichteten. quer zueinander versetzten 
Schnitten in die Folienbahn. einer Streck- oder 
Dehneinrichtung, welche zur Klemmung und zur 
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weilenfdrmigen Ausfbrmung der Folienbahnrdnder, 
Zahnriemen (12. 13) mit ineinandergreifenden Zah- 
nen (12a. 13a) aufweist und zwischen den Zahnrid- 
men zum beidseitigen Halten der Folienbahnraixjer 
in Querrichtung eine hOhenversetzte bOgelfOrmige s 
Streckfeder (16) Oder Rolle (36) zur Ausbildung 
eine vergrOBerte Querersteckung aufweisende 
Bahn besitzt. einer Spannvonrichtung (7) mit einer 
durch Federkraft belastbaren Spannrolle (8), einer 
Duse (1 9), die ein weiteres Einrollen der gedehnten to 
Fblienbalin (la) zu einem Schlauch Oder BOndel 
bewirkt. einem dieser nachgeordneten Zugelement 
z.B. eine Nadelwalze (20) mittels welchem die 
gedehnte Folienbahn (la) durch die Duse (19) 
transportierbar iet, sowie einer Vorrichtung zur Bii- is 
dung der Kugell^rper, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schneidelnrichtung (2) durch zwei koope- 
rierende. einen scheibenfOrmigen Aufbau aufwei- 
senden WalzenkOrper, mit glatten Schneidmessern 
(3) und Zwischenscheiben (4) einerseits und unter- 20 
brochenen Schneidmessern (5) mit Zwischen- 
scheiben (4) andererseits, gebikiet ist, die 
Spannvonichtung (7) der Schneideinrlchtung (2) 
nachgeordnet und die zur Ausbildung der gedehn- 
ten Folient>ahn (la) in einer C-fOrmigen Vorform 25 
geeignete Streckeinrichtung (11) der Spannvorrich- 
tung (7) nachgeordnet angeordnet ist, und die 
nachfolgende Vorrtehtung zur Bildung der Kugel- 
kOrper eine Einrolivorrichtung (1 7) ist, die das Zug- 
element, z.B eine. Nadelwalze (20), aufweist wobei 30 
die Vorform mittels des Zugelementes in' einer der 
DOse (19) nachgeordneten rotierenden Trommel 
(23) transportierbar und einem Untermesser (22) 
und gehdusefestem Obermesser (21) zur Erstel- 
lung von KappstOcken (31) zufuhrbar ist. wobei die 35 
KappslOcke (31) mittels der rotierenden Trommel 
(23) durch kontinuierliches Walzen zu kugeiahnli- 
chen KOrpern (31a) weitergebildet weiden kOnnen. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB die Rolle (36) aus wenigstens zwei 
Rollenhditten (46, 47), vorzugsweise vier Roilen- 
haiften (46. 47, 48, 49) mit jeweils nach auBen vom 
Rolienmittel aus, abfailenden Durchmesser, 
besteht und unabh&igig voneinander auf einer 45 
Welle (40) drehbar und axial verschiebbar ist und 

die Rolle (36) bzw. Rollenhaiften (46, 47. 48, 49) an 
der der Folienbahn (1) zugewandten Lauffldche 
eine etwa axial gerichtete Profilierung (50) aufweist 
und/oder eine gleitbegOnstigende Beschichtung so 
enthait, wobei die Rollenhaiften als Hohlschalen 
(51, 52) Oder DrahtkOrper ausgebildet sind, wah- 
rend eine Hohlschale (z.B. 52) ein Verbindungs- 
element (53) z.B. Ring oder Stege, enthdlt. das 
eine EinschnOrung (54) im Mittelteit der Folienbahn ss 
(la) zuiaBt. 

5. Einrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 



gekennzeichnet, daB der obere Zahnriemen (12) 
im Kammeingriff mit dem unteren Zahnriemen (13) 
stehend. uber untere Umlenkrollen (14c) mit einem 
dazwischenliegenden Antriebsritzel (15) mit einem 
Motor (15a) antreibbar ist. wobei die Rolle (36) bzw. 
die Rollenhaiften (46. 47. 48, 49) ais lose Rdle 
gelagert und mit der Folienbahnbewegung durch 
ReibschluB. oder je nach Festigkeitder Folienbahn 
(1) durch einen Synchronanfaieb bewegbar ist. 

6. Einrtehtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die rotierende Trommel (23) eine 
Ausnehmung (34) aufweist, aus der das Gut radial 
an die AuBenseite, in einen mit dem Gehause (25) 
gebildeten Ringraum (32) fOhrbar Ist, der Ringraum 
(32) (&irch einen an der Mantelf ISche der Trommel 
(23) wendelfOrmig angeordneten Einrollsteg (30) 
verkleinert ist. wobei die durch eine Schikane, z.B. 
AnpreBtuch (33) od. dgl. verengende Mitlel. zyiin- 
derfdrmig gerollte KappstOcke (31) durch rauhe 
Oberfiache der Ringwandung kugelfOrmig. oder 
wenigstens zu kugeldhnlichen quadratischen Zylin- 
dern gewaizt werden. 

Claims 

1 . A method of produdng dimensionally stable spher- 
ical bodies, wherein film-tike, preferably con^osion- 
resistant film webs (1) are used as the starting 
material, the film webs (1) consisting, in particular, 
of metal, paper, cardboard, plastic or a combinatk>n 
such materials by coating, into which starting mate- 
rial are introduced perforation-like cuts, offset from 
one another In the transverse direction and extend- 
ing in the longitudinal direction of the film web (1). 
when the starting material passes through a cutting 
device (2). and the film web (1) is expanded in the 
transverse direction In a stretching device (11) in 
order to open up the cuts, wherein the sides of the 
film web (1) are clamped and the centre of the film 
web (1) is expanded in the transverse direction by 
passing over a bow-shaped or roll-shaped stretch- 
ing means (16, 36. 45, 55), the expanded film web 
(1 a) is curied into a kx3se cylindrk:al shape about its 
longitudinal axis in a nozzle device (19), is fed by 
transportation means (20) to a further cutting 
device (21, 22) and is chopped Into pieces therein, 
the pieces being further formed into a spherical 
shape, characterised in that, after the introduction 
of the longftudinally-aligned cuts and before the film 
web (1) having the cuts passes into the stretching 
device (11), the web (1) is tensioned by spring 
means (9), that the web of material is pre-bent into 
a C-shape in the stretching device, after which this 
prefomi is further formed into a tubular-shape (1b) 
in the nozzle device (19), and that the spherical 
shape is imparted to the chopped pieces (31) by 
continuous rolling by means of a drum (23). 
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2. A method according to daim 1. characterised in 
that the film web (1 ) is stretched or expanded In the 
transverse direction to three times Its width and is 
bent to form a two-layer, or preferably three-layer, 
structure or is brought into such a tubular shape, 5 
wherein the length of the chopped pieces (31) 
formed from multiple layers, as cylindrical pieces, is 
twice as large as their diameter. 

3. A device for implementing the method according to 10 
claim 1 or 2 for producing dimensionally stable bod- 
ies, having means for providing a film web, a cutting 
device for introducing longitudinally-aligned cuts, 
offset from one another in the transverse direction, 
into the film web, a stretching or expanding device is 
which has toothed belts (12. 13) with teeth (12a, 
13a) engaging in one another for clamping and 
moulding the edges of the web into a wave-shape 
and. between the toothed belts, for holding the 
edges of the film web on both sides in the trans- 20 
verse direction, has a bow-shaped stretching spring 
(16) or roller (36) at a different height for forming a 
web having an enlarged transverse extension, and 
having a tensioning device (7) with a tensioning 
roller (8) that is loadable by spring force, a nozzle 25 
(19) which causes further curling of the expanded 
film web (la) to form a tube or bundle, a pulling ele- 
ment arranged downstream thereof, e.g. a needle 
roller (20). by means of which the expanded film 
web (la) is transportable through the nozzle (19), 30 
and a device for forming the spherical bodies, char- 
acterised in that the cutting device (2) is formed by 
two cooperating roller bodies having a disc-shaped 
structure, with smooth cutting blades (3) and inter- 
mediate discs (4) on the one hand and discontinu- 35 
ous cutting blades (5) with intermediate discs (4) on 

the other hand, the tensioning device (7) being 
arranged downstream of the cutting device (2) and 
the stretching device (11) suitable for forming the 
expanded film web (la) into a C-shaped preform 40 
being arranged downstream of the tensioning 
device (7). and the following device being a rolling 
device (17) for forming the spherical bodies, the 
rolling device (1 7) having the pulling element, e.g. a 
needle roller (20). wherein the preform is transport- 45 
able by means of the pulling element into a rotating 
drum (23) arranged downstream of the nozzle (19) 
and is feedable to a lower blade (22) and an upper 
blade (21), which is fixed to the housing, for creat- 
ing chopped pieces (31), wherein the chopped so 
pieces (31) can be further formed into sphere-like 
bodies (31a) by continuous rolling by means of the 
rotating drum (23). 

4. A device according to daim 3, characterised in that ss 
the roller (36) consists of at least two part-rollers 
(46, 47). preferably four part-rollers (46, 47, 48. 49), 
the diameter of which tapers off from the centre of 
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the roller outwards, and which are rotatable inde- 
pendently of one another and axially displaceable 
on a shaft (40). and that the roller (36) or part-roll- 
ers (46, 47. 48. 49) has or have an approximately 
axially-directed profile (50) and/or a sliding-promot- 
ing coating on the running surface fedng the fDm 
web (1). wherein the part-rollers are formed as con- 
cave shells (51 . 52) or wire bodies, while one hollow 
shell (e.g. 52) contains a connecting element (53), 
e.g. a ring or a bar. which allows a constriction (54) 
in the middle portion of the film web (la). 

5. A device according to claim 3 or 4. characterised in 
that the upper toothed belt (12) meshing with the 
lower toothed belt (13) is drivable by a motor (15a) 
via lower deflection rollers (14c) with an interposed 
driving pinion (15), wherein the roller (36) or the 
part-rollers (46. 47, 48. 49) is or are mounted as a 
loose roller and movable by friction with the nxjve- 
ment of the film web or by a synchronous drive, 
depending on the strength of the film web (1). 

6. A device according to claim 3, characterised in that 
the rotating drum (23) has a recess (34) from which 
the material is radially guidable to the outside, into 
an annular space (32) fbrmed with the housing (25), 
the annular space (32) being reduced by a rolling 
bar (30) helically-arranged against the cylindrical 
surface of the drum (23), wher^n the chopped 
pieces (31) that are rolled into cylinder shapes by 
an obstade. e.g. a pressing doth (33) or similar 
nanrowing means, are rolled into spherical shapes 
or at least into sphere-like quadratic cylinders by 
the rough surface of the annular wall. 

Revendlcatlons 

1. Proc6d6 de r^lisation de corps sph§riques. de 
forme stable, un mat6riau en feuille de pr^f^rence 
r^sistarrt d la corrosion en forme de bande (1), ser- 
vant de mati^e premiere et 6tant en particulier en 
m6tal, papier, carton, mati^re platique ou en une 
combinaison de ces mati^res par rev§tement, 
matidre premidre dans laquelle. au cours du pas- 
sage par un dispositif de coupe (2), des entailies du 
type de perforations orient6es dans la direction de 
la longueur de la bande de feuille (1) et d6cal6es 
les unes par rapport aux autres en direction trans- 
versale 6tant r^lis^es et la bande de feuille (1) 
dtant 6tir6e en directbn transversale pour Touver- 
ture des lieux des entailies dans un dispositif d'^ti- 
rage (11) et les c5t^ de la bande de feuille (1) 
^ant sen-^s et le centre de la bande de feuille (1) 
subissant un 6tirage en direction transversale par 
passage sur un moyen d'6tirage (16, 36. 45. 55) en 
forme d'^rier ou en forme de galet. la bande de 
feuille (la) ayant subi un dtirage 6tant enroul^e 
dans un dispositif d f ilidre (1 9) autour de I'axe longi- 
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tudinal pour §tre mise k une forme cytindrique k 
r^at Idche, 6tant dirig^e par un moyen de transport 
(20) vers un autre dispositif de coupe (21, 22) et 
6tant d^coup^e dans ce dernier en pieces qui 
subissent la suite du formage k une forme sph^ri- s 
que. caract^risd en ce qu'^ la fin de la realisation 
des entailles orient^es longitudinalement et avant 
la penetration de la bande de feuiile (1) comportant 
les lieux d'entailles dans le dispositif d*etirage (1 1), 
la bande (1) est tendue par un moyen eiastique (9), ro 
en ce que la bande de matiere subit un precintrage 
^ une forme en C dans le dispositif d'etirage et 
ensuite cette ebauche subit la suite du formage 
dans le dispositif k fili^re (19) potr &tre mise k une 
forme de tuyau souple (1 b). et en ce que les pieces is 
decouples (31 ) sont mises au moyen d'un tambour 
(23) k la forme sphdrique par un roulage continu. 

2. Precede selon la revendicatlon 1 . caracterise en ce 
que la bande de feuiile (1) sLdt>[t un etirage ou une 20 
extension en direction transversale au triple de sa 
largeur et est pliee en une structure k deux et de 
preference k trois couches ou est recourbee k une 
forme semblable de tuyau souple. les pieces 
decoupees fbrmees en plusieurs couches (31). 2s 
constituent des pieces cylindriques. ayant une lon- 
gueur qui est deux fois plus grande que leur diame- 

tre. 

3. Dispositif pour la mise en oeuvre du precede selon 30 
la revendication 1 ou 2 pour la realisation de corps 

de forme stable, comprenant un moyen d'approvi- 
sionnement en une bande de feuiile, un dispositif 
de coupe pour la realisation d'entailles orientees 
longitudinalement. decaiees transversalement les 35 
unes par rapport aux autres dans la bande de 
feuiile. un dispositif d'etirage ou d'extension qui 
comprend, pour le serrage et la mise en forme 
onduiee des bords de la bande de feuiile, des cour- 
roies crantees (12. 13) dont les dents (12a. 13a) 40 
engrenent et qui comprend entre les coun'oies 
crantees de retenue de part et d'autre des bords de 
la bande de feuiile en direction transversale un res- 
sort d'etirage en forme d*6trier, decaie en hauteur 
ou un galet (36) pour la realisation d'une bande 45 
ayant une extension transversale agrandie. un dis- 
positif tendeur (7) comprenant un galet tendeur (8) 
soumis k la force d'un ressort. une filiere (19) qui 
provoque une poursuite de Tenroulenrient de la 
bande etiree de feuiile (la) pour la mettre en forme 50 
de tuyau souple ou de liasse, un element de trac- 
tion, par exenrtple un rouleau k pointes (20) dispose 
en aval de la filiere et au moyen duquel la t>ande de 
feuiile etiree (la) peut etre transportee dans la 
filiere (19). ainsi qu'un dispositif de formation des ss 
corps spheriques, caracterise en ce que le disposi- 
tif de coupe (2) est forme de deux corps cylindri- 
ques cooperants. k structure en forme de disque, 



comprenant des lames unies (3) et des disques 
intermediaires (4), d'une part, et des iames inter- 
rompues (5) ainsi que des disques intermediaires 
(4), d'autre part le dispositif tendeur (7) est dispose 
en aval du dispositif de coupe (2) et le dispositif 
d'etirage (11) convenant k la mise en forme de la 
bande de feuiile etiree (la) k la forme d'une ebau- 
che en C est dispose en aval du dispositif tendeur 
(7) et le dispositif qui fait suite pour la formation des 
corps spheriques constitue un dispositif de roulage 
(17) qui comprend r6l6ment de traction, par exem- 
pie un rouleau k pointes (20). rebauche pouvant 
etre transportee au moyen de reiement de traction 
dans un tambour rotatif (23) dispose en aval de la 
fQiere (19) et pouvant etre dirigee vers une lame 
inferieure (22) et une lame superieure (21) solidaire 
de Tenvefoppe pour la realisation de pieces decou- 
pees (31). les pieces decoupees (31) pouvant subir 
la suite de leur mise en forme au moyen du tambour 
rotatif (23) par roulage continu pour etre nruses k la 
forme de corps analogues k des spheres (31a). 

4. Dispositif selon la revendication 3. caracterise en 
ce que ie galet (36) se compose d'au moins deux 
demi-galets (46. 47). de preference de quata^edemi- 
galets (46. 47. 48. 49) dont chacun a un diametre 
diminuant vers Texterieur k partir du centre du galet 
et qui sont rotatifs et deplagabies axialement inde- 
pendamment les uns des autres sur un arbre (40) 
et le galet (36) ou les demi-galets (46. 47. 48, 49) 
presentent un profilage (SO) oriente sensiblement 
axialement sur la surface de roulement tournee 
vers la bande de feuiile (1) et/ou conportent un 
revetement favorisant le glissement, les demi- 
galets etant confbrmes en coquilles creuses (51. 
52) ou en corps formes de fils metalliques, tandis 
qu'une coquille creuse (par exemple 52) conrporte 
un element de liaison (53). par exemple un anneau 
ou des nervures, qui autorise une contraction (54) 
dans la partie centrale de la bande de feuiile (1a). 

5. Dispositif selon la revendication 3 ou 4. caracterise 
en ce que la courroie crantee superieure (12), qui 
engrene avec la courroie crantee inferieure (13). 
peut etre entraTnee par un moteur (15a) par I'lnter- 
mediaire de galets de renvoi (14c) et par un pignon 
d'entraTnement (15) dispose entre ces derniers, le 
galet (36) ou les demi-galets (46. 47. 48. 49) etant 
montes k la maniere d'un galet fou et etant d^laga- 
ble par le mouvement de la bande de feuiile par 
frottement ou, selon la resistance mecanique de la 
bande de feuiile (1 ), par une commando synchrone. 

6. Dispositif selon la revendication 3. caracterise en 
ce que le tambour rotatif (23) comporte un evide- 
ment (34) k partir duquel le produit peut etre guide 
radialement vers le c6te exterieur. dans un espace 
annulaire (32) forme avec I'enveloppe (25). I'espace 
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annulaire (32) 6tant restreint par une nervure h6li- 
coTdale de rouiage (30) dispos^e sur la surface 
d'enveloppe du tambour (23), les pitees dto>u- 
p6es (31) enroul^es ^ la forme de cytlndres par une 
chicane, par exemple une toile de serrage (33) ou 5 
un moyen analogue de r^rMssement, 6tant sou- 
mises k un rouiage par la surface rugueuse de la 
parol annulaire pour §tre mises en forme de sph^ 
res ou au moins en forme de cylindres carr^ sem- 
blables h des spheres. n 
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